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(57) Anotace:
Koextrumi penetragni linka pro vyrobu vysoce plnénych
kompozitnich desek obsahujici spodni horizontaini extrudér
(3) a spodni odtahovaci valetky (4) tvofici vstupni zafizeni
(2), za vstupnim zfizenim (2) je uspofidano davkovaci
zatizeni plniva (11), za nim? je uspotadan homi vertikalni
extrudér (7), pfidem? davkovaci zafizeni obsahuje vyhfivanou
misici nasypku (10) a linka (1) je ukonéena kalibracnimi valei
s kalibratnim &enem (9), kdy je mezi horim vertikalnim
extrudérem (7) a kalibraénim Zlenem (9) uspofadan vtlafovaci
&len (21), pFicemsz davkovaci zafizeni obsahuje pfipravny
prostor (12), kiery je ze strany pfiléhajici ke vstupnimu
cafizeni (2) vymezen omeaijici deskou{l3}yaz druhé strany
je ohraniden hraditkem (14) pro stanoveni v¥3ky deskového
polotovaru (1 5) pied vstupem do tvarovaci &asti (6) linky (1)
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Koextruzni penetraéni linka pro vyrobu vysoce pinénych kompozitnich desek a

zplsob jejich vyroby

Qbiast techniky
Vynélez se tyka zplUsobu kontinualni vyroby desek z vysoce pinéného

kompozitniho izolagniho materialu, zvlasté koextruzni penetracni linky pro jejich
vyrobu.

Dosavadni stav techniky

Vysoce pinéné organické materialy jsou pro specifické Ucely vyrabény na bazi
reaktoplastt a minerainich piniv, tzv, plastbetony. Jejich vyroba je zaloZena na
prosyceni specifické smési piniv tekutymi slozkami reaktoplastu s velmi nizkou
viskositou, ktera zarugi, ze jsou vypinény vSechny meziprostory mezi &asticemi
piniva. Poté dojde k zesitovani polymerni matrice a vytvofeni dilu. Pfi navrhu téchto
dild se pfihlizi predevsim k tuhosti a pevnosti, pfiCemZ tepelné vlastnosti nejsou
predmeétem prvotniho z&jmy.

Pinéné kompozitni materialy s polyolefinickou termoplastickou matrici, ktera e
pro vyrobu tepelné izolujicicich dil() nezbytna, se obvykle vyrabéji kompaundaci,
pri¢emz se pouzivaji Pomeérné jemna anorganicka plniva o stiedni velikosti &astic 0,1
az 100 um. Pro vyrobu stavebnich blok(l s vysokym tepelnym odporem je tato
koncepce nevhodnd, nebot tento typ piniv tepelnou vodivost zZvysuje a neni mozné
dosahnout potiebného stupné pinéni kompozitu plnivem (smési piniv).

Vysledna konstrukce desky vyZaduje pro ucely feseni popsaného v tomto
vynalezu, aby deska byla odolna proti nasakavost vody a méla dostateéng maloy
creépovou poddajnost, aby pii jejim dlouhodobém zatizeni nedochazelo k
vyraznému kripovému toku, jenZ je pro stavebni prvek nepfipustny. Ukazuje se, se
posledni podminku obecné bézné komoditni termoplasty nespliuji a Ze je nutné je
vyztuZit. Z méfeni vyplynulo, Ze konstrukce materialy vyZaduje pouZiti piniva o
stfedni velikosti &astic fadove 1 aZz 10 mm, které se vyznaéuji nizkou tepelnou
vodivosti a dostateénou tuhosti a je ve vysledném materialu usporadano tak, ze
prenasi podstatnou &ast tiakového zatiZeni interakci mezi &asticemi piniva. U takove
desky se jednd o vysoce plnény kompozit, kde le nutné dosahnout prakticky

limitniho  objemového  zlomku piniva. Takovy material neni mozné béznymi
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plastikafskymi postupy vyrobit. Existuji zpdsoby vyroby kompozitnich dilcl, kde se
pinivo ve formé slévarenského pisku smicha s plastem a pak je v extrudéru michano
a vytlaovano do formy. Plnivo viak zpUsobuje znaéné obrusovani $neku, ktery je
tfeba ¢asto ménit.

Ve spise W02006/062597 je pfedstaveno zafizeni na vyrobu kompozitniho
materialu, kdy se kompozitni smés vytvaii ve Snekovém dopravniku uloZeném v
trubce, ktera je na konci zaZena. Pres trubku je v jednom misté nasypavano pinivo a
na jiném misté po proudu postupu plniva je také z boky vpravovan polymericky
material. Prichodem dalsimi zavity $neku se material Zpéchuje a promisi a na konci
trubky vychazi proud smési na dal$i zpracovani. P¥i pfipravé materialu timto
zpisobem dochazi k vysokemu opotiebovavani sneku a zafizeni je vhodné pouze ke
smiseni, takZze smés se musi k dal§imuy Zpracovani vlozit do néjaké formy.

Ze spisu US 2009/0238028 je znam zpusob vyroby kompozitniho materialu,
kdy se kompozitni smés vytvaii rovné? ve $nekovém dopravniku uloZeném v trubce,
kterd je na konci ziZena. K tomuto Sneku je zboku napojena trubice s dalgim
Snekem, kterym je vtladovano plnivo. UZ na zadatku je do hlavniho &neku
vpravovana termoplasticka pryskyfice a plnivo se do ni vmichava. Prichodem
dalsimi zavity $neku se material promisi a na kongci trubky vychazi proud smési na
dali zpracovani. P¥ pfipravé materidlu timto zplsobem dochazi k vysokeéemu
opotrebovavani §neku a zafizeni je vhodné pouze ke smiseni, takZe smés se musi k
dal$imu zpracovani viozit do néjaké formy nebo mezi vaice.

Ze spisu US 94744,553 je znam zplsob a zafizeni vyroby extrudovaného
polymerového vyrobku. Zde se nejedna pfimo o kompozitni smés s pevnym pinivem,
ale michaji se granule polymeru s tekutou fazi. | zde je pouzit $nek, ktery micha
material a dopravuje ho k vystupu.

Ve spise US 3,734‘814 je pfedstaveno zafizeni na vyrobu desek z plastu
obsahujicich nadrcené skio obsahujici spodni horizontaini extrudér, davkovaci
zafizeni ze kterého se sype na zakladni vrstvu plastu sklo a za nim je usporadan
dal$i vertikalni extrudér. Nages je vznikla deska kalibrovana valeCky. U tohoto feseni
neni nijak ovliviiovana penetrace plniva, které je uzavieno mezi okrajovymi vrstvami
plastu.

Ve spise GB 1,054,883 je predstaveno zafizeni na vyrobu desek z plasty
obsahujicich pfidavny material obsahujici  spodni  horizontaini extruder a
kombinované dvoustupfiové davkovaci zafizeni, kde se nejprve smicha pfidavany
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material s pevnym plastem, nade? je smés plastifikovana teplem a extrudérem
nanesena na zakladni vrstvy. Poté je vznikla deska kalibrovana valecky. U tohoto
feseni se dosahuje promiseni plniva a horni vrstvy plastu uz v davkovacim zaftizeni,
ale pinivo je obsazeno pouze v horni vrstvé, protoze do spodni vrstvy penetrovano
neni.

Cilem Fedeni je proto predstavit zarizeni a zpGsob, ktery by vedi ke zhotoveni
stavebniho prvku, napt. desky pro izolaéni blok, kterym se dosahne potiebného
minimaintho  zaplnéni prostoru mezi Casticemi  vhodného plniva s nizkym
koeficientem tepelné vodivosti a zarovefi se umozni kontinualni vyroba o

poZadované piesnosti a s vysokou efektivitou.

Podstata vynalezu
Vy8e uvedené nedostatky odstrariuje do zna&né miry koextruzni penetra&ni

linka pro vyrobu vysoce pInénych kompozitnich desek, lejiZ podstata spoéiva v tom,
Ze mezi hornim vertikalnim extrudérem a kalibraénim &lenem je usporadan
vllaCovaci ¢len, pficemz davkovaci zafizeni obsahuje piipravny prostor, ktery je ze
strany pfiléhajici ke vstupnimu zafizeni vymezen omezujici deskou a z druhé strany
je ohraniten hraditkem pro stanoveni vy$ky deskového polotovaru pred vstupem
do tvarovaci &asti linky.

Ve vyhodném provedeni je vtlaCovaci &len proveden jako soustava vyskové
ustavitelnych vtladovacich vale&kq.

V dalSim vyhodném provedeni je viladovaci &len proveden jako vyskové
ustavitelna vtlacovaci klinova deska.

V dal$im vyhodném provedeni ie smérem dovnitf pFipravného prostoru v odstupu
od omezujici desky usporadana vodici deska, &imz vznikne mezera pro volné
uloZeni pficek, pfitemz vodici deska ma spodni hranu uspofadanou vySe nez je
spodni hrana omezujici desky} a to o vysku pricek.

V jiném vyhodném provedeni jsou vtla¢ovaci valecky a odtahoveé valce tvarované.

Déle se vynalez zabyva zplsobem vyroby desek, jehoZ podstata spociva v tom,
Ze pfivod piniva na spodni vrstvu desek se reguluje tak, Ze se v davkovacim zafizeni
usporada hraditko a horni vrstva plastu a plnivo se postupné vtiaduji do desky shora

az se dosdhne konecéné vysky desky.




4 -:o.--- LR en

Ve vyhodném provedeni se s pfivadénym plnivem do davkovaciho zafizeni
spousti vedle vodici desky davkovaciho zarizeni pficky, které definuji jednotlivé

oddélené desky.

Prehled obrazk(i na vykresech

Vynalez bude blize vysvétlen pomoci vykrestl na kterych obrf pfedstavuje
schematicky pohled na koextruzni penetraéni linky v Casteéném fezu a obr.
predstavuje detailni fez vtladovacim ¢lenem a obr. 3 predstavuje linku v provedeni

pro vyrobu jednotlivych oddélenych dilc(.

F'FikladY provedeni vynalezu

Na obrﬁ je schematicky pohled na koextruzni penetracni linku 1 pro vyrobu
vysace pinénych kompozitnich desek podle vynédlezu v &asteéném rezy. Linka 1
sestava ze vstupniho zafizeni 2 sestavajiciho ze spodniho horizontalniho extrudéry
3 a odtahovych valedkd 4, davkovaciho zafizeni 2 a tvarovaci &asti 6 sestavajici z
odtahovych valeckll 4 a vtladovaciho ¢lenu 21, ktery je v pfedstaveném pfikladu
proveden jako soustava viladovacich valcd 8 a <z kalibraéniho &lenu 9. Misto
vtladovacich valc 8 maze vyt uspofadana vilacovaci klinova deska.

Davkovaci zafizeni 5 sestavs z horniho vertikéiniho extrudéry 7 a vyhfivané
misici nasypky 10, do které se sype plnivo 11, které je potom spousténo do
pfipravného prostoru 12, kfery je smérem proti pohybu vyroby opatfen omezujici
deskou 13 a naopak po proudu pohybu piniva potom hraditkem 14, které stanovuje
vysku deskového polotovaru 15, sestavajiciho ze spodni desky 16 z plastu
vystupujici z extrudéru 3 a pocateni vrstvy 17 plniva, pfed vstupem do tvarovaci
Casti 8 linky 1. Za hraditkem 14 je pak uspofadan horni vertikalnj extruder 7, ktery
nanasi horni termoplastickou vrstvu 18 na deskovy polotovar 15.

Ve tvarovaci &asti 6 jsou nad vstupujicim polotovarem 15 uspofadany
vtlatovaci valecky 8. Pod né vstupuje termoplasticka vrstva 18 a na ni shora valecky
8 pﬂsobi,a to tim zplsobem, Ze ve sméry vyroby se valecky 8 vhodné priblizuji ke
spodnim odtahovym valedkim 4 a snizuji tak tlouét’kf/vyrébéné desky 19 aZ ke
kalibra¢nimu &lenu 9, kde ziskava deska 19 koneénou tloustku a poZadovanou
kvalitu povrchu. Po stranach jsou uspofadany neznazornéné postranni omezovaci

prvky, které stanovi $ifku vyrabéné desky:.
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V detailu na obr.2 je dobre vidét ustaveni hornich valecka 8 tak, aby vhodne
zatlaCovaly plnivo 11 do spodni desky 18, zhutfiovaly ho g3 vpravovaly
termoplastickou vrstvu 18 do plniva shora.

Pro vyrobu izolaénich desek se tedy pouZije vhodna koextruzni linka 1 o
odpovidajicim vykonu extrudert] 3.7 a jejich pfizpisobeni zvolenému typu polymeruy.
Horizontaini extruder 3, spojeny s plochou vytlacovaci hubici, ktera neni Znazornéna,
produkuje relativné tenkou spodni desku 16, ktera ma vSak po mirném zchlazeni
dostatednou pevnost, aby na ni mohla byt davkovana zvolena smés plniv 11. Tato
smes je davkovana do silng, rovnomerne vrstvy a je v ramci polotovaru 15 vedena na
desce 16 vhodnym okrajovym boénim vedenim. Smas piniva 11 je s vyhodou
piedehfivana v nasypce 10 davkovaciho zafizeni S na teplotu tani pouZivanych
termoplastd, coZ je asi 170 °C tak, aby nenarusila nosnost spodni desky 16 a pfitom
neochlazovala podstatn& druhou vrstvy extruzné davkovaného termopiastu 18.

Vrstva mlZe byt priibézne pfi davkovani periodicky vhodnymi mechanickymi
piickami 20 délena do dileh, které pfimo odpovidaji stavebnim modutn. To je vidét
na upravené lince na obrE. V takovém pfipadé je smérem dovnit¥ pfipravného
prostoru 12 v odstupu od omezujici desky 13 uspofadana vodici deska 22, &ims3
vznikne mezera pro volné ulozeni pricek 20, pfitemz vodici deska 22 ma spodni
hranu uspofadanou vySe neZ je spodni hrana omezujici desky _1_§Ia to o vysku pficek
20, aby se pod ni tyto mohly odsouvat po sméry vyroby.

VertikaIni extruder 7 pak pfekryva vytvoreny polotovar 15 z vrstvy plniva 11 a
spodni desky 16, resp. pfekryva polotovarove dilce, dostatedné silnou vrstvou
pliméfeng tekuté taveniny termoplastu 18. Tato tavenina jednak samovoiné
prosycuje vrstvu piniva, jednak je do této vrstvy kontinuainé vtlaovana systémem
vhodné nastavenych pritlaCnych valci 8, pfipadné klinG, které jsou temperovany tak,
aby chladnuti probihalo v soulady $ procesem prosycovani. Nasledné je zchlazeny
pas délen a paletovan, resp. jsou paletovany pfimo vyrobené dilce.

Zplsob vyroby tedy spoiva v tom, 7e se ze spodniho horizontalniho
extruderu vytladuje spodni plastova deska, pfitemz se na ni v davkovacim zafizeni
sype plnivo a hraditkem se reguluje jeho prichod dale do linky, nace? se shora
pfivadi pfivadi z horniho extruderu termoplasticka vrstva, ktera se postupné vtlacuje
do plniva shora aZ se dosahne konecné vysky desky{ ktera se v zavéru kalibruje.




Pfi  sypani piniva se s nim mohou spouétét/ tesné vedie vodici desky
davkovaciho zaFizeni/ jednotlivé pficky, které potom definuji jednotlivé oddélene
desky.

Jedna se o kontinualni postup, kdy je mirny nadbytek polymerni taveniny
zvoleného termoplasty s nizkym koeficientem tepeiné vodivosti vtiagen do
kontinualné vytvarena vrstvy husté uspofadaného piniva. Postup je volen tak, ze
pinivo je davkovano na relativna tenky extrudovany pas, maze byt pfitom pribézne
periodicky mechanicky oddélovano do dilci odpovidajicich moduly zamys$lené
aplikace, koextruzné pfekryvano taveninoy zvoleného termoplastu, ktera je do
kompozitu kontinualné viladovana stavitelnymi elementy koextruzni linky tak, aby
doslo k pozadovanému prosyceni davkovaného piniva a zarover k jeho povrchové
izolaci proti vihkosti kompaktni vrstvou polymeru. Vlastni pienos vnéjsich tlakovych
sil pfi aplikaci pak konaji vzajemné se opirajici Eastice plniva, nikoli polymer.




PATENTOVE NAROKY

1. Koextruzni penetraéni linka pro vyrobu vysoce plnénych kompozitnich desek
obsahujici spodni horizontalni extrudér a spodni odtahovaci vale€ky tvofici
vstupni zafizeni, za vstupnim zafizenim je uspofadano davkovaci zafizeni
plniva, za nims je uspofadan horni vertikalni  extrudér, pfiéemz davkovaci
zarizeni obsahuje vyhfivanou misici nasypku a linka je ukon&ena kalibraénimi
valci s kalibragnim ¢lenem, vyznaéujici se tim, ze mezi hornim vertikainim
extrudérem (7) a kalibraénim clenem (9) je uspofadan vtlacovaci élen (21),
piiCemz davkovaci zafizeni obsahuje pfipravny prostor (12), ktery je ze
strany priléhajici ke vstupnimu zafizeni (2) vymezen omezujici deskou (13) a
z druhé strany je ohranigen hraditkem (14) pro stanoveni vysky deskového
polotovaru (15) pred vstupem do tvarovaci &asti (6) linky (1).

2. Linka podle naroku 1, vyznaéujici se tim, ze vtiadovaci ¢len (21) je proveden
jako soustava vyskoveé ustavitelnych vtladovacich valeskd (8).

3. Linka podle naroku 1, vyznadujici se tim, ze vtlatovaci glen (21) je proveden
jako vy8kové ustaviteina vtladovaci klinova deska.

4. Linka podle naroku 1 . VyZnacujici se tim, ze smérem dovniti pfipravného
prostoru (12) je v odstupu od omezujici desky (13) usporadana vodici deska
(22), €&imZz vznikne mezera pro voineé uloZeni pridek (20), pfitemz vodici
deska (22) m4 spodni hranu usporadanou vyse nez je spodni hrana omezujici

desky (13),a to o vysku pfigek (20).

3. Linka podle narokd 1 nebo 3, vyznaéujici se tim, ze vtlacovaci valesky (8) a

odtahové valce (4) jsou tvarované.
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6. Zplsob vyroby vysoce pinénych kompozitnich desek, kdy se ze spodniho
horizontalniho extrudeéry vytiacuje spodni plastova deska, pfiemz se na ni v
davkovacim zarizeni sype plnivo, nade? se shora pfivadi z horniho extrudéry
termoplasticka vrstva a cela deska kterd se nasledné kalibruje, vyznadéujici
se tim, ze pfivod plniva na spodni vrstvu desek se reguluje tak, e se v
davkovacim zafizeni uspofada hraditko a horni vrstva plastu a pinivo se
postupné vtladuji do desky shora a2 se dosahne konecné vygky desky.

. Zpasob podle naroku 6, vyznadujici se tim, ze s pfivadénym pinivem do

’

davkovaciho zafizeni se spousti ) vedle vodici desky davkovaciho Zafizeni

/
pficky, které definuji jednotlive oddélené desky.
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